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(54) Diffusionsoffene Baufolien und Verfahren zu ihrer Herstellung 

(57) Nach einem Verfahren zum Herstellen von dit- 
fusionsoffenen Baufolien 3 for Isolierzwecke, die aus 
Polyurethan : Folien 16 bzw. Polyurethanschichten 26, 
und Materialbahnen 14, 15, 20 auf Faserbasis bestehen 
und insbesondere als Dachunterspannbahnen zum 
Abdecken von Dachern mit zwischen den Sparren ange- 
ordnetem Warmdamrnaterial dienen, werden Baufolien 
3 hergestellt, die sich dadurch auszeichnen, da!3 zumin- 
dest zwei Materialbahnen 14, 15, 20 mit einer wasser- 
dampfdurchiassigen Polyurethanschicht 26 bzw. -Folie 
16 verbunden sind. 

Das Polyurethan for die Herstellung der Polyu- 
rethan-Folie 16 bzw. Schicht 26, die als Zwischen- 
schicht zwischen den Materialbahnen 14, 14, 20 liegt, 
wird aus drei Komponenten polymerisiert. Die erste 
Komponente besteht aus einem Polyolgemisch, das 
Polyathylenglycol ( PEG ) Oder ein PEG-Copolymer 
sowie Polypropylenglycol ( PPG ) und/oder Polytetrame- 
thylenglycol ( PTG ) und/oder Polycaprolactan (PCL) 
und/oder Polycarbonat (PC) und/oder Polyadipate ent- 
hait. Die zweite Komponente ist Methylendiphenyldiiso- 
cyanat (MDI). Diedritte Komponente enthait mindestens 
einen Kettenveriangerer und oder Gemische von meh- 
reren. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifftdiffusionsoffene Baufolien und 
verfahren zum Herstellen von diffusionsoffenen Baufo- 
lien fOr Isolierzwecke, die aus Polyurethan und Material- 
bahnen auf Faserbasis bestehen, insbesondere 
Dachunterspannbahnen zum Abdecken von Dachern 
mit zwischen den Sparren angeordnetem Warmedanv 
material. 

Baufolien fur Isolierzwecke dienendazu das Eindrin- 
gen von Wasser in Gebaude zu verhindern, gleichzeitig 
sollen sie aber im Bau vorhandene Feuchtigkeit, bei- 
spielsweisedie Neubau-Fechtigkeit, Oder Im Haus z. B. 
durch Kochen oder Waschen entstehende Feuchtigkeit, 
als Wasserdampf passieren lassen. Ein typischer Ver- 
treterdieser Foliengattung istdie Dachunterspannfolie. 
Die Erfindung wird daher nachstehend an diesem Bei- 
spiel beschrieben, ohne sie jedoch darauf zu beschran- 
ken. 

Unterspannbahnen dienen dazu die darunter lie- 
gende Dachkonstruktion und die im Dachausbau ange- 
ordneten Raume vor eingetriebenem Flugschnee, 
Regen, Staub und RuB zu schOtzen. Wesentliche Vor- 
aussetzung fur die Funktion einer Unterspannbahn ist 
jedoch die Beluftung des Daches. Insbesondere dann, 
wenndie Dachraume zu Wohnzwecken ausgebaut wur- 
den und hierdurch mehr Nutzungsfeuchte und auch 
Neubaufeuchteentsteht Bei ausgebauten Dachraumen 
ist praktisch der gesamte Sparrenquerschnitt mit War- 
medammung ausgefOllt, so daB fur die Beluftung zwi- 
schen der Warmedammung und der Unterspannbahn 
praktisch kein Freiraum mehr bleibt. 

Es ist zwar Qblich zwischen der Warmedammung 
und dem Innenraum eine Dampfsperre anzuordnen die 
haufig gleich*mit der Warmedammung, beispielsweise 
einer Glas-oder Mineralwollmatte in Form von Alufolien- 
Papier-Verbund verbunden ist, meist fuhrt jedoch unzu- 
langliche Verarbeitung beim Anbringen dieser kombi- 
nierten Dampfsperr / warmedammungen dazu, daB die 
Funktion gar nicht Oder nur unzureichend erfOUt wird. In 
vielen Fallen wird die Alu-Papierschicht durchstoBen 
Oder nicht ordnungsgemaB Oberlappend verlegt, so daB 
die Feuchtigkeit nach auBen Indie Warmedammung ein- 
dringt, diese unwirksam macht und zugleich wegen feh- 
lender Beluftung zwischen Warmedamm- und 
Unterspannbahn zur Durchfeuchtung der tragenden 
Holzdachkonstruktion fOhrt. 

Urn diese bekannten Nachteile zu vermeiden ist 
bereits vorgeschtagen worden eine PE-Folie zu perforie- 
ren und diese als Unterspannbahn einzusetzen, 
wodurch sich die bildende Feuchtigkeit nach au Ben, also 
zur Ziegelseite hin, entfernen kann. Die Perforation hat 
jedoch den Nachteil daB von auBen auch durch die gebil- 
deten Kapillaren Wasser eintritt, der gewunschte Effekt 
ist daher nicht zu erreichen. 

Bekannt ist ferner, eine Unterspannbahn einzuset- 
zen, die aus einem atmungsaktiv beschichtetem Kunst- 
harzspinnvlies besteht. Die Beschichtung des 
Kunstharzvlieses erfolgt mittels einer Paste, die in einer 



grOBeren Dicke aufgebracht wird, zudem muB aus 
Festigkeitsgrunden ein relativ dickes Polyesterspinnvlies 
eingesetzt werden, so daB sich eine recht kostspielige 
Unterspannbahn ergibt, die allerdings die geforderte 
5 Wasserdampfdurchiassigkeit aufweist und die darunter 
liegenden Raume vor Regen, Staub und RuB schutzt. 

Aus der DE-A 3425794 ist eine Unterspannbahn 
bekannt, die aus einer Polyurethahfolie mit einseitig, in 
der Einbaulage gebaudeseitig, also innenliegenden, 
w Vliesschicht besteht. Die PU Folie kann dabei durch ein 
eingeformtes Netz verstarkt sein, Oder das Verstarkung- 
netz kann zwischen PU Folie und Vliesschicht angeord- 
net sein, wobei das Vlies ein Polyathylenvlies ist. 

Mit dieser Unterspannbahn soil auch bei StoBbela- 
15 stungen die Bildung von Tropfwasser weitestgehend ver- 
hindert werden. 

Die Praxis zeigte in der Zwischenzeit, daB diese 
Unterspannbahn nicht immer alien Anforderungen 
gerecht werden kann, das heiBt, daB die Wasserdampf- 
20 durchiassigkeit, die wie Messungen ergaben, bei ca 300 
g/m2,24 h liegt, in Verbindung mit dem Speichervermft- 
gen des Vlieses zumindest in ungQnstigen Fallen nicht 
ausreichend ist. Hinzu kommt, daB wasserdampfdurch- 
lassiges Polyurethan in der feuchten Umgebung auf- 
25 quillt, wodurch die Haftung des Vlieses stark 
verschlechtert wird. also die Gefahr besteht. daB sich 
das Vlies vom Polyurethan ablOst. 

Ein weiteres Problem ist die Dampfdurchtassigkeit, 
sie sol! zum einen hoch sein, zum anderen aber nicht so 
30 hoch, daB Wasser die Folie durchdringen kann, auBer- 
dem darf sich kein Kondensat auf der Folie bilden bzw. 
niederschlagen, da eine Kondensatschicht den Dampf- 
durchtritt stark behindert. 

Die EP-A 295694 beschreibt ein wasserdampf- 
35 durchiassiges Material, das durch Co-Extrusion auf 
einen textilen Trager erzeugt wird. Ein thermoplastisches 
Harz aus der Reihe Polyurethan, Polyamid oder Poly- 
ester wird zusammen mit einem pellfahigen Harz aul den 
textilen Trager extrudiert. Das Harz soil dabei eine steile 
40 Schmelzviskositatskurve aufweisen. Die Dicke kann 
durch die Co-Extrusion auf einige urn reduziert werden. 
Eine steile Schmelzviskositatskurve verschlechtert aber 
die Extrusionseigenschaften erheblich. AuBerdem ist 
das Verfahren durch Einsatz eines peelfahigen Harzes 
45 sehr kostenintensiv, da der entstehende peelfahige 
Harzfilm, der vom wasserdampfdurchiassigen Material 
abgezogen wird, nicht mehr weiter verwendet werden 
kann. 

Einen allgemeinen Oberblick uber wasserdampf- 
50 durchiassige, kompakte Textilbeschichtungen mit Polyu- 
rethanen f indet man in der gleichnamigen Uteraturstelle 
aus Coating 9/92. Insbesondere wird hier auf die 
Beschichtung mit hydrophilierten Polyurethanen einge- 
gangen unter gleichzeitigem Hinweis aui das Quellen 
55 dieser Materialien, das die Haltbarkeit und das Haftver- 
mOgen am Trager stOrend beeinfluBt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher, eine 
Baufolie zu schaffen, die auch bei defekter oder fehlen- 
der Dampfsperre direkt auf der warmedammung verlegt 
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werden kann, die Dampf nach auBen passieren laBt 
ohne Bildung von Kondensai auf der Folie und ohne 
AblOsungserscheinungen der Materialbahn von der 
Folie, die ferner staub- und wasserdicht ist. die erforder- 
liche Festigkeit und WeiterreiBfestigkeit aufweist und 5 
zudem preisgQnstig herzustellen ist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Her- 
stellen von diffusionsoffenen Baufolien fOr Isolierzwecke , 
die aus Pc&urethan und Materialbahnen auf Faserbasis 
bestehen, insbesondere Dachunterspannbahnen zum to 
Abdecken von uacnern mitzwiscnen den Sparren ange- 
ordnetem Warmedammaterial, dadurch gelOst, daB 
zumindestzwei Materialbahnen mit einer wasserdampf- 
durchiassigen Polyurethanschicht verbunden werden. 

ZweckmaBig werden die Materialbahnen mit der 15 
wasserdampfdurchiassigen Polyurethanschicht so ver- 
klebt, daB die Polyurethanschicht beidseitig von den 
Materialbahnen abgedeckt ist. 

Vorteilhaft kann dabei als wasserdampfdurchias- 
sige Polyurethanschicht eine Polyurethanfolie mit einer 20 
Dicke von 8fim bis SO^im eingesetzt werden. 

Da die Festigkeit der Baufoli e im wesentlichen durch 
die auBenliegenden Materialbahnen bestimmt wird, 
kann bereits eine extrem dunne Folie bzw. Schicht ein- 
gesetzt werden, die eine hohe Wasserdampfdurchias- 25 
sigkeit aufweist und trotzdem wasserdicht ist. 

Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung der 
Erfindung sieht vor, daB die VerWebung punktfOrmig 
erfolgt. 

Sehr vorteilhaft ist, wenn die VerWebung linienfOr- 30 
mig erfolgt. 

In beiden Fallen ergibt sich ein Material, das trotz 
des Aufbringens eines Klebers eine hohe Wasserdampf- 
durchiassigkeit aufweist, da der Kleber nur geringe 
Bereiche der Folie bedeckt und die Materialbahnen 35 
ohnehin hoch wasserdampfdurchiassig sind. . 

ZweckmaBig deckt der Kleber 3 bis 20 % der zu ver- 
klebenden Fldche ab. In den vom Kleber bedeckten 
Bereichen wird im allgemeinen die Dampfdurchiassig- 
keit reduziert . DieGrbBeder Klebeounktebzw. die Bre ite 40 
der Klebelinien sollte deshalb sobering wie mOglich 
sein, urn eine gleichmaBige Verteilung.der Dampfdurch- 
lassigkeit uber die gesamte Rache zu erreichen. Es ist 
gunstiger die Zahl der Klebepunkte oder -Linien zu erhO- 
hen, wobei naturlich auch die Klebelinien aus aneinan- 45 
dergereihten Piinkteh bestehen kOnrieri,als die Fiacheri 
zu vergrOBern. 

Als Kleber wird bevorzu gt ein Ein- Oder Zweikompo- 
nenten Kleber auf PolyureThan BaS>& aiiyfl6Bracn rK!§- 
ber dieser Art ergeben mit fast alien Materialien aus so 
denen die Materialbahnen bestehen eine sehr gute und 
vor allem wasserfeste Verbindung, die auch beim Quel- 
!en, das for alle atmungsaktiven Stoffe, wie Copolyamid- 
und auch Polyurethansorten, typisch ist. noch fOr eine 
ausreichende Haftung zwischen Folie und Materialbahn 55 
sorgt. 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, daB als Kleber ein reaktivierfaarer Kleber aufge - 
brachtwirJ " " 



Die Verwendung eines reaktivierbaren Klebers, d.h. 
eines Schmelzkleber s • hotmelt - , ermGglicht, die Mate- 
rialbahnen schon auBerhalb der Laminier-anlage voll- 
standig zu fertigen und damit die 
Laminiergeschwindigkeit zu steigern. Da z.B. Vliese in 
anderen Werken gefertigt werden wie Folien, ist es mOg- 
lich bei der Vliesherstellung schon den Kleber aufzubrin- 
gen und die Fertigung so zu rationalisieren. 

ZweckmaBig weisen die Materialbahnen einen 
unterschiedlichen Aufbau und/oder unterschiedliche 
Faserzusammensetzungen auf. 

Durch die Verwendung von Materialbahnen unter- 
schiedlichen Aufbaues ist es mOglich die innere und die 
auBere Materialbahn exakt den Anforderungen anzu- 
passen, die an sie gestellt werden, d.h., fur die innere 
Materialbahn, eine hydrophile Materialbahn auszuwah- 
len die ein hohes SpeichervermOgen besitzt und fur die 
auBere Materialbahn - jeweils bezogen auf den Einbau- 
zustand im Dach - eine hyrophobe. 

Naturlich besteht auch die MOglichkeit Materialbah- 
nen zu verwenden, die unterschiedliche Faserzusam- 
mensetzungen aufweisen d.h., daB die Materialbahnen 
aus einem Fasergemisch bestehen. Dadurch kdnnen 
besonders. preisgQnstige Materialbahnen eingesetzt 
werden, ebenso ist es mOglich, nur hydrophobe Materi- 
albahnen bzw. Fasern fflr beide AuBenlagen zu verwen- 
den. So ergibt beispielsweise die Verwendung eines 
PolvproDvienvlieses fur beide AuBenlagen eine sehr 
preisgQnstige Baufolie in Sandwichform. 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, daB die Materialbahnen aus Synthesefasern 
und/oder Faden bestehen und eine Dicke von 80 \im bis 
500 jim aufweisen, 

Diese Ausfuhrungsform gewahrleistet ein hohes 
SpeichervermOgen und gleichzeitig eine groBe Sicher- 
heit gegen Schadlingsbefall und Verrotten der Material- 
bahnen. 

ZweckmaBig ist rrdndestens eine Materialbahn ein 
Fadengelege. Durch die Verwendung eines Fadengele- 
ges als Materialbahn ist es mit einfachen Mitteln mOglich 
die Langs- und Querfestigkeit der Materialbahn den 
gewQnschten Bedingungen anzupassen, auBerdem ist 
es mOglich durch Verwendung unterschiedlicher Faden 
fur das Qelege und fOr die Nahte eine Fadenrrrischung 
zu erzeugen, die einerseits ein hohes Waserspeicher- 
vermOgen und ahdererseits eine gute Verbindung zum 
Polyurethan ergibt 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, daB mindestens eine der Materialbahnen ein Viies 
ist. Das Vlies als solches kann zweckmaBig ein Nadelv- 
lies sein, d.h. t daB die Verfestigung durch Nadeln, Luft- 
oder Wasserstrahlen erfolgt ist. Im einzelnen ist es davon 
abhangig, ob es sich urn ein trockenformiertes oder urn 
ein naBformiertes Vlies handelt. Nach alien drei Verfah- 
ren werden jedoch Vliese erhalten. die eine hohe Poro- 
sitat aufweisen, damit also auf der einen Seite 
dampfdurchiassig sind, auf der anderen Seite aber auch 
in der Lage sind, wenn hydrophile Fasern verwendet 
werden, grOBere Feuchtigkeitsmengen zu speichern. 
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AuBer genadelten Vliesen kOnnen auch Vliese ein- 
gesetzt werden die punktweise gebunden sind, soge- 
nannte spot bonded Nonwoven. Ebenso ist die 
Verwendung von Spinnvliesen mflglich -Spunbond-. Ver- 
glichen mit dem erst genannten Nadelvliesen, ergeben 
sich bei dem spot bonded Nonwoven aber weniger gas- 
durchiassige Fiachen. Spunbond ist auBerdem aus- 
schlieBlich auf Synthesefasern beschrankt 

Bevorzugt bestehen die Materialbahnen aus Syn- 
thesefasern und/oder Faden und weisen eine Dicke zwi- 
schen 80 und 500 \im auf. Durch die Wahl 
unterschiedlicher Dicken wird die Festigkeit in weiten 
Grenzen steuerbar. 

Materialbahnen aus Synthesefasern und/oder 
Faden weisen als solche eine hohe Festigkeit auf, auf- 
grund der Wirrlage im Vlies kOnnen dabei for Ungs-und 
Querkrafte gleiche Werte oder annahernd gleiche Werte 
erreicht werden, es ist aber auch mflglich ganz gezielt 
die Langs- oder die Querfestigkeit zu erh&hen. Ein wei- 
terer Vorteil ist, daB die Thermoplaste der Synthesefa- 
sern oder - faden sich beim Verkleben des Polyurethans 
mit den Vliesbahnen, mit diesem hervorragend verbin- 
den. 

ZweckmaBig wird der Kleber auf die hydrophile 
Materialbahn aufgebracht. weil diese Bahn starker von 
LGsetendenzen betroffen ist und deshalb so gut wie 
mdglich gegen ein AblOsen gesichert sein muB. 

Sehr gunstig ist, wenn der auf die Materialbahnen 
aufgebrachte Kleber beim ZusammenfQhren und Ver- 
pressen der Materialbahnen mit der Polyurethanfolie 
aktiviert wird. Die Aktivierung erfolgt dabei durch 
Warme, die in einem Walzenstuhl zusammengefOrten 
Bahnen, AuBenlage, Polyurethanund Innenlage werden 
zwischen den Walzen erwarmt und verpreBt. 

Als Polyurethanfolie wird dabei vorzugsweise eine 
hoch wasserdampfdurchiassige Folie eingesetzt, 
wodurch sich auf der einen Seite eine gute Durchiassig- 
keit fur Wasserdampf, auf der anderen Seite eine abso- 
lute Dichtigkeit gegen Wasser ergibt. 

Die Wasserdampfdurchiassigkeit der Polyurethan- 
folie betragt vorteilhaft mehr als 500 g/m* und 24 h. 

Der Uniendruck zwischen den Walzen, diedie Mate- 
rialbahnen mit der Polyurethanfolie zusammenfQhren 
und zur Verbindung zusammenpressen, liegt, gemaB 
einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung, zwi- 
schen 70 und 1400 Kp/m. 

Durch die Presstemperatur in Verbindung mit dem 
AnpreBdruck de r Walzen wird der auf einer Seite der 
Materialbahnen und zwar der der Polyurethanfoile zuge- 
wandten Seite, aufgebrachte Kleber aktiviert. so daB 
sich die Polyurethanfolie fest und auch bei Wasserein- 
wirkung dauerhaft, mit den beiden Materialbahnen ver- 
binden kann. Hierdurch ist der wesentliche Punkt, die 
Haftfestigkeit zwischen den Materialbahnen, gelOst, zum 
anderen aber auch die Dampfdurchiassigkeit nicht 
wesentlich reduziert. 

Grundlegende Bedeutung kommt dem Merkmal zu, 
daB das Polyurethan fOr die Herstellung der Polyu- 
rethanfolie, die als Zwischenschicht zwischen den Mate- 



rialbahnen liegt, aus drei Komponenten polymerisiert 
wird; wobei die erste Komponente aus einem Polyolge- 
misch besteht, das Polyathylengiycol ( PEG ) oder ein 
PEG-Copolymer sowie Polypropylenglycol ( PPG ) 

5 und/oder Polytetramethylenglycol ( PTG ) und/oder Poly- 
caprolactan (PCL) und/oder Polycarbonat (PC) und/oder 
Polyadipate enthait; die zweite Komponente aus Methy- 
lendiphenyl-diiso cyanat (MDI) besteht; und die dritte 
Komponente mindestens einen: Kettenveriangerer und 

10 Oder Gemische von mehreren enthait. 

Wesentlich ist, daB die Komponenten in folgendem 
Gewichtsverhaitnis in der Copolymerisatzusammenset- 
zung vorhanden sind: 

Polyolgemisch ( Komponente 1 ): 30 bis 60 Gewichtspro- 
15 zent; 

MDI ( Komponente 2 ): 30 bis 50 Gewichtsprozent; 
Diolgemisch ( Komponente 3 ): 10 bis 20 Gewichtspro- 
zent; 

und sich auf 100 Gewichtsprozent erganzen. 

20 Vorteilhaft werden Kurzkettenglykole und/oder 
deren Gemische verwandt, insbesondere Kurzkettengly- 
kole und/oder deren Gemische, die aus der Reihe BD, 
HD, EG, DEG oder NPG ausgewahlt sind. 

Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung der 

25 Erfindung sieht vor, daB durch zwei Materialbahnen ein 
Walzenspalt gebildet, in diesen Polyurethan extrudiert, 
mit den Materialbahnen verpresst und abgekOhlt wird. 
Durch dieses extrem einfache Verfahren lassen sich sehr 
hohe Arbeitsgeschwindigkeiten bei minimalem Aufwand 

30 erreichen, des weiteren kann die extrudierte Polyu- 
rethanmenge sehr gering gehalten werden und dennoch 
eine gesschlossene Schicht bilden, die mechanisch fest 
mit den AuBenlagen verbunden ist und wie eine armierte 
Folie wirkt. 

35 Vorteilhaft kann dabei zumindest auf eine Material- 
bahn Polyurethan extrudiert und diese mit einer weiteren 
Materialbahn zusammengef Ohrt werden, woran sich ein 
Verpressen und AbkOhlen anschlieBt. 

Theoretisch ist es auch moglich, beide Materialbah- 
40 nen gleichzeitig mit Polyurethan zu beschichten und 
diese erst im AnschluB daran zusammen zu fQhren und 
zu verpressen, in der Praxis ergabe sich dabei jedoch 
eine sehr aufwendige, monstrOse Maschine. Man kann 
jedoch mehr als zwei Materialbahnen, also beispiels- 
45 weise drei oder vier, miteinander verbinden, aus wirt- 
schaftiichen Grunden sollte das aber zeitlich 
nacheinander erfolgen, also in mehreren Durchgangen. 
Die Anforderungen bezuglich der Festigkeit und des 
SpeichervermOgens werden aber bereits mit zwei Mate- 
so rialbahnen in den meisten Fallen eriullt, so daB sich der 
Einsatz von drei oder mehr Materialbahnen nur auf spe- 
zielle Faile beschrankt. 

Vorteilhaft wird ein Polyurethan mit einer Wasser- 
dampfdurchiassigkeit von mindestens 500 g/m* 24 h und 
55 einer Harte von 80 bis 95 Shore A verwandt. das ein f la- 
ches Schmelztemperaturprof il besitzt. 

Durch den Einsatz eines Polyurethans mit hoher 
Dampfdurchiassigkeit ist ein schneller Austausch der 
Feuchtigkeit zwischen Innen- und AuBenraum mOglich. 
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Das SpeichervermOgen der faserhaltigen Materialbah- 
nen kann dann geringer sein, Oder die Bahnen kOnnen, 
bezogen auf den absoluten Durchsatz, mehr Wasser 
aufnehmen, da es die PU-Bahn schneller durchdringt. 

Die Harte im Bereich von 80 bis 95 Shore A ist direkt 
mit den weiteren Eigenschaften der Folie verbunden, 
also mit der ReiBfestigkert, Dehnung usw. Eine Folie im 
genannten Hartebereich erfQltt daher die an sie gestell- 
ten mechanischen Anforderungen voll. 

Dasflache Schmelztemperaturprofil ermOglichteine 
ideale Kaschierbeschjchtung, da die Viskositat durch 
langsame Temperatursteigerung den Erfordernissen 
angeglichen werden kann und sich nicht zu plOtzlich 
andert, waszu Haftungsproblemen und Gasdurchiassig- 
keitsahderungen fuhren wurde: 

ZweckmSBig liegt die Extrusionstemperatur zwi- 
schen 120 und 250 Grad C, der Schmelzindex ( MFI- 
Wert ) zwischen 10g/10min bei 160°C und 5g/10min bei 
200° C. 

Der Liniendruck zwischen den Walzen, die.die Mate- 
rialbahnen zusammenfuhren und nach der Beschich- 
tung zusammenpressen, liegt, gemaB einerbevorzugten 
Ausgestaltung der Erfindung, zwischen 70 und 1400 
Kp/m. 

Durch die Extrusionstemperatur wird auf der einen 
Seite festgelegt. wie lange das Polyurethan zwischen 
den beiden Materialbahnen flOssig ist, d.h. wie gut es 
sich mit den beiden Materialbahnen verbinden kann. 
Hier wird also als wesentlicher Punkt die Haftfestigkeit 
zwischen den Materialbahnen angesprochen, zum 
anderen aber auch die Eindringtiefe in die Materialbah- 
nen. 

Die Viskositat des Polyurethans, die durch die MFI- 
Werte festgelegt ist. bestimmt im gewissen MaBe, auch 
im Zusammenwirken mit dem Liniendruck zwischen den 
Anpresswalzen, die Eindringtiefe des Polyurethans in die 
beiden Materialbahnen. 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
daher vor, daB die Eindringtiefe des Polyurethan 5% bis 
50%, insbesondere 10% bis 25%, einer Materialbahn- 
dicke betragt. 

Es handelt sich bei dieser Materialbahndicke natQr- 
lich um die Materialbahn, die der Hausinnenseite zuge- 
wandt ist und damit die Aufgabe der Speicherschicht 
Obernimmt. Die untere Grenzeder Eindringtiefe istdabei 
durch den erforderlichen Verbundr also die Verbundfe- 
stigkeit zum Polyurethan und zur auBenliegenden Mate- 
rialbahn gegeben,. die obere Prozentgrenze gibt den 
Bereich an, bis zu dem das Polyurethan in die Material- 
bahn eindringen kann, ohnedaBderen Speicherverma- 
gen zu stark beeintrachtigt wird. 

Durch die Eindringtiefe wird auf der einen Seite die 
Festigkeit des Verbundes von innenliegender Material- 
bahn, PU und auBenliegender Materialbahn festgelegt, 
zum anderen aber auch das SpeichervermOgen der 
inneren Materialbahn beeinfluBt. die im eingebauten 
Zustand auf der Innenseite, also gegebenenfalls direkt 
auf der Warmedammschicht angeordnet sein wird. 



Vorzugsweise werden die Oder zumindest einige 
Fasern einer Materialbahn durch das Polyurethan ange- 
schmolzen. 

Diese AusfQhrungsform ermdglicht, eine sehr 
s geringe Eindringtiefe fur das Polyurethan vorzusehen, 
d.h., daB der gr6Bere Bereich der Materialbahn, bezo- 
gen auf die Materialbahndicke, zur Aufnahme von Was- 
ser freibleibt. Die Materialbahn erhait dadurch ein 
hOheres Speichervermdgen. Erreicht wird das 
10 gewOnschte Anschmelzen durch die Wahl entsprechen- 
der synthetischer Fasern Oder Fdden deren Schmelz- 
punkt auf die Temperatur der PU-Schmelze abgestimmt 
ist. 

ZweckmaBig weisen die Materialbahnen einen 
15 unterschiedlichen Aufbau . und/oder unterschiedliche 
Faserzusammensetzungen auf. Durch die Verwendung 
von Materialbahnen unterschiedlichen Aufbaues ist es 
mOglich die innere und die auBere Materialbahn exakt 
den Anforderungen anzupassen, die an sie gestellt wer- 
20 den, d.h., beispielsweise fOr die innere Materialbahn, 
eine Materialbahn auszuwahlen die ein hohes Speicher- 
vermOgen besitzt. Auf 

der anderen Seite besteht die Mflglichkeit auch Materi- 
albahnen zu verwenden, die unterschiedliche Faserzu- 
25 sammensetzungen aufweisen d.h., daB die 
Materialbahnen 

als solche aus einem Fasergemisch bestehen. Dadurch 
kflnnen besonders preisgOnstige Materialbahnen einge- 
setzt werden. 

30 Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, daB das Polyurethan, das als Zwischenschicht zwi- 
schen den Materialbahnen liegt, ein Copolymerisat aus 
drei Komponenten ist; 

wobei die erste Komponente aus einem Polyolgemisch 
35 besteht, das Polyathylenglycol ( PEG ) oder ein PEG- 
Copolymer sowie Polypropylenglycol ( PPG ) und/oder 
Polytetramethylenglycol ( PTG ) und/oder Polycaprolac- 
tan (PCL) und/oder Polycarbonat (PC) und/oder Polyadi- 
pateenthait; 

40 die zwerte Komponente Methylendiphenyldiisocyanat 
(MDI) ist; 

und diedritte Komponente mindestens einen Kettenver- 
langerer und oder. Gemische von mehreren enthait. 
Wesentlich.ist, daB die Komponenten in folgendem 
45 Gewichtsverhaitnis in der Copolymerisatzusammenset- 
zun'g vorhanden sind: ' * 

Polyolgemisch ( Komponente 1 ): 30 bis 60 Gewichtspro- 
zent; 

MDI ( Komponente 2 ); 30 bis 50 Gewichtsprozent; 
so Diolgemisch ( Komponente 3 ): 10 bis 20 Gewichtspro- 
zent; 

und sich auf 100 Gewichtsprozent erganzen. 

Durch diese Zusammensetzung wird die hohe 
Festigkeit der Dachbahn, - durch die gute Haftung am 
55 Vfies und die Eigenfestigkeit - sowie die groBe Wasser- 
dampfdurchiasagkeit erreicht. 

Besonders bevorzugt wird eine AusfOhrungsform 
der Erfindung die dadurch gekennzeichnet ist, daB die 
erste Komponente aus einem Polyolgemisch besteht. 
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das 1 6 bis 1 00 Gewichtsprozent Polyathylenglycol ( PEG 
) und/oder PEG-Copolymer sowie,.erganzendauf 100 
Gewichtsprozent, Polypropylenglycol ( PPG ) und/oder 
Polytetramethylenglycol ( PTG ) und/oder Polycaprolac- 
ton (PCL) und/oder Poiycarbonat (PC) und/oder Polyadi- s 
pate enthait. 

Ebenso wesentlich ist der Einsatz von Kurzketten- 
glykolen. und/oder deren Gemischen, wobei vorzugs- 
weise zwei Diole verwandt werden, die insbesondere 
aus der Reihe BD, HD, EG, DEG Oder NPG ausgewahlt 10 
sind. 

Das in der ersten Komponente enthaltene PEG 
kann als Reinpolymeres Oder als Copolymerisat vorlie- 
gen. Sein Anteil bestimmt als hydrophyle Komponente 
im wesentlichen die Wasserdampfdurchiassigkeit. Die is 
weiteren Komponenten des Polyolgemisches kOnnen in 
weitem Rahmen beliebig gewShlt werden, ohne daB die 
Wasserdampfdurchiassigkeit dadurch verschlechtert 
wird. ZweckmaBig liegt ihr Gesamtanteil bei 10 
Gewichtsprozent. 20 

Die zwe'rte Komponente, das MDI ergibt zusammen 
mit der dritten Komponente die mechanische Festigkeit, 
wobei bei der dritten Komponente wieder eine Vielzahl 
von Materialien an Kettenveriangerern zu VerfGgung 
steht. Diese dritte Komponente ist aber nicht nur in Ver- 25 
bindung mit dem MDI fQr die Festigkeit maBgebend. Das 
Diolgemisch verbessert zusatzlich in erheblichem MaBe 
die Extrusionsfahigkeit. 

ZweckmaBig ist mindestens eine Materialbahn ein 
Fadengelege. Durch die Verwendung eines Fadengele- 30 
ges als Materialbahn ist es mit einfachen Mitteln mGglich 
die Langs- und Querfestigkeit der Materialbahn den 
gewunschten Bedingungen anzupassen, auBerdem ist 
es mOglich durch Verwendung unterschiedlicher Faden 
fOr das Gelege und fur die Nahte eine Fadenmischung 35 
zu erzeugen, die einerseits ein hohes Waserspeicher- 
vermGgen und andererseits eine gute Verbindung zum 
Polyurethan ergibt. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, daB mindestens eine der Materialbahnen ein Vlies « 
ist. Das Vlies als solches kann zweckmaBig ein Nadelv- 
lies sein, d.h M daB die Verlestigung durch Nadeln, Luft- 
oder Wasserstrahlen erfolgt ist. Im einzelnen ist es davon 
abhangig, ob es sich urn ein trockenformiertes oder urn 
ein naBformiertes Vlies handelt. Nach alien drei Verfah- « 
ren werden jedoch Vliese erhalten, die eine hohe Poro- 
sitat aufweisen, damit also auf der einen Seite 
dampfdurchiassig sind, auf der anderen Seite aber auch 
in der Lage sind grGBere Feuchtigkeitsmengen zu spei- 
chern. 5 

AuBer genadelten Vliesen kflnnen auch Vliese ein- 
gesetzt werden die punktweise gebunden sind, soge- 
nannte spot bonded Nonwoven. Ebenso ist die 
Verwendung von Spinnvliesen mOglich -Spunbond-. Ver- 
glichen mit dem erst genannten Nadelvliesen, ergeben e 
sich bei dem spot bonded Nonwoven aber weniger gas- 
durchiassige Fiachen. Spunbond ist auBerdem aus- 
schlieBlich auf Synthesefasern beschrankt. 



Materialbahnen aus Synthesefasern und/oder 
Faden weisen als solche eine hohe Festigkeit auf, auf- 
grund der Wirrlage im Vlies kOnnen dabei fur Langs-und 
Querkrafte gleiche Werte Oder annahernd gleiche Werte 
erreicht werden. Einweiterer Vorteil ist.daBdieThermo- 
plaste der Synthesefasern oder -faden sich beim Extru- 
dieren des Polyurethans auf das ' Vlies. mit diesem 
hervorragend Verbinden, da sie durch die Temperatur 
des Extrudates erweicht bzw. angeschmolzen werden. 

Eine weitere zweckmaBige Ausgestaltung der Erfin- 
dung sieht vor, daB mindestens eine Materialbahn Glas- 
oder Mineralfasern enthait. Eine solche Materialbahn 
wird vorzugweise auf der AuBenseite der Unterspann- 
bahn eingesetzt und verleiht ihr die erforderliche Festig- 
keit, auBerdem ist dadurch gleichzeitig ein gewisser 
Brandschutz gegeben. 

Bevorzugt enthait mindestens eine Materialbahn 
eine Mischung von Synthesefasern. Die Mischung von 
Synthesefasern ermOglicht auf der einen Seite das teste 
Einbinden der Materialbahn in die Dachunterspannbahn 
durch Verwendung von Fasern, die sich besonders innig 
mit dem Polyurethan verbinden, auf der anderen Seite 
k6nnen gleichzeitig Fasern eingesetzt werden, die ein 
erhflhtes Wasserspeichervermflgen aufweisen. 

Die Erf indung sieht ferner vor, daB mindestens eine 
Materialbahn eine Mischung von Synthesefasern mit 
Natur- und/oder anorganischen Fasern enthait. Die 
Naturfasern sind dabei zweckmaBig mit Faulnis 
und/oder Schimmel verhindernden Chemikaiien impra- 
gniert und dienen zur Wasserspeicherung. Die Synthe- 
sefasern haben Bindefunktion. Bei der Mischung von 
Synthesefasern mit anorganischen Fasern haben die 
Synthesefasern ebenfalls Bindefunktion, die anorgani- 
schen Fasern ergeben die Festigkeit der Unterspann- 
bahn. Dabei weist die zur Dachinnenseite liegende 
Materialbahn flQssigkeitspeichernde Eigenschaften, die 
zur Dachau Benseite liegende Materialbahn, die festig- 
keitssteigernden Eigenschaften der Unterspannbahn 
auf. 

Beispiel 1 

Ein Spunbondvlies von 40g/m 2 , das ausschlieBlich 
Polypropylenfasern von 2,8 bis 4,2 Denier als Mischung 
enthait, wurde von zwei Abrollstationen einem horizontal 
angeordneten Walzenstuhl zugefQhrt. Die beiden iden- 
tischen Vliesstoffbahnen umschlangen die obere bzw. 
untere Walze. In den gebildeten Walzenspalt wurde eine 
hochwasserdampfdurchiassige Polyurethanfolie einge- 

) fuhrt. Der Liniendruck zwischen Ober-und Unterwalze 
betrug 1100 Kp/m. Die Oberwalze war als gummierte 
Walze ausgefOhrt. die Untenwalze als Stahlwalze, sie 
wurde auf 80°C aufgeheizt Die Polyurethanfolie besaB 
eine Wasserclampfdurchiassigkeit von 1 100 g/n* und 24 

s h, ihre Dicke betrug im Mittel 35 urn. 

Als Kleber waren beide Vliesbahnen mit einem 
punktfflrmig aufgebrachten reaktivierbaren PUR-Kleber 
ausgerustet. Der Querschnitt der einzelnen Klebpunkte 
betrug 0,2 mm 2 . Pro m waren 680 Punkte zur Bildung 
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einer Linie auf jeder Vliesbahn angeordnet. Der Linien- 
abstand betrug 30 mm, die Abzugsgeschwindigkeitder 
Bahn 30m/min. Die Verbindung zwischen den beiden 
Vliesbahnen war nach AbkOhlung nicht Iflsbar, ohne die 
Vliesbahnen zu zerstflren, auch nach einer 72-st0ndigen 5 
Lagerung in Wasser blieb der. feste Verbund zwischen 
den Vliesstoffbahnen und der Polyurethanfolie erhalten. 
Die fertige Baufolie wies eine ReiBfestigkeit yon 
320N/5cm und eine Wasserdampfdurchiassigkeit von 
1100 g/m 2 24h auf. 10 

Das verwandte Polyurethan war ein Copolymerisat 
aus folgenden Bestandteilen ( aile Angaben in Gewichts- 
prozenten ): 
PEG 41% 

PTG4% 15 

MDI41% 

BD9% 

HD5% 

der MFI-Wert lag bei 150 g/10min ( MeBbedingungen: 
190°Cbei8,7KgBelastung). " 20 

Beispie! 2 

Bei einem HerstellungsprozeB der sich von dem in 
Beispiel 1 beschriebenen dadurch unterschied, daB das 25 
Aufbringen des Klebers kurz vor dem Zusammenfuhren 
der Vliesbahnen im Walzenstuhl erfolgte. wurde als 
auBeniiegende Materialschicht ein hydrophobes Vlies, 
auf der Basis von Pofypropylenfasern mit 3 Denier ein- 
gesetzt, das durch eine Acrylat-Dispersion gebunden 30 
war. Das Vlies wies eine Wasserdampfdurchiassigkeit 
von fiber 1 800 g/m 2 pro 24 h auf. Das Vlies der Innenlage 
wurde beibehalten. Die gesamte Wasserdampfdurch- 
iassigkeit der Baufolie betrug nach dem Verbinden 1 100 
g/m 2 pro 24 h, die ReiBfestigkeit erhOhte sich auf 300 35 
N/5cm. 

Auch nach einer 72-stOndigen Lagerung der Baufolie in 
Wasser blieb der feste Verbund zwischen den Vliesbah- 
nen und der Polyurethanfolie erhalten. 

40 

Beispiel 3 

Bei gieichem Aufbau der Baufolie wie in Beispiel 2 
wurde cfie innenliegende Materialbahn statt aus einem 
Polypropylenvlies aus einem Fadengelegevon 120g/m? 45 
aus PET-Fasern die mit einem Polyesterfaden vernflht 
worden waren, gebildet. Alle weiteren Parameter von 
Beispiel 2 wurden beibehalten. Es ergab sich eine Ver- 
besserung des WasseraufnahmevermOgens auf 1200 
g/m 2 . Die Wasserdampfdurchiassigkeit und die Haftung so 
der Materialbahnen an der Polyurethanfolie blieb auch 
nach Lagerung der Baufolie in Wasser erhalten. 

Beispiel 4 

55 

Bei gieichem Aufbau der Baufolie wie in Beispiel 1 
wurde der PEG-Anteil des Copolymerisates auf 55% 
erhflht; der MDI-Anteil auf 31%, der BD-Anteil auf 6% 
und der HD«Anteil auf 4% gesenkt Bei geringfOgiger 



Verschlechterung der ReiBfestigkeit anderte sich die 
Harte auf 80 Shore A und erhOhte sich die Wasser- 
dampfdurchiassigkeit auf 1 500 g/m 2 und 24 h. 

Beispiel 5 

Eine Hauswand wurde mit zwischen Latten ange- 
ordneten Styroporplatten belegt. Oberden Latten wurde, 
vor dem Aufbringen einer Hblzbeplankung, Baufolie 
angeordnet die analog Beispiel 2 folgenden Aufbau auf- 
wies: 

Bei der Herstellung der Baufolie erfolgte das Aufbringen 
des Klebers kurz vor dem ZusammenfQhren der Vlies- 
bahnen im Walzenstuhl.es wurde als auBeniiegende 
Materialschicht ein hydrophobes Vlies, auf der Basis von 
Polypropylenfasern mit 3 Denier eingesetzt, das durch 
eine Acrylat-Dispersion gebunden war. Das Vlies wies 
eine Wasserdampfdurchiassigkeit von uber 1800 g/m 2 
pro 24 h auf. Das Vlies der Innenlage war identisch mit 
dem in Beispiel 1 angegebenen. Die gesamte Wasser- 
dampfdurchiassigkeit der Baufolie betrug nach dem Ver- 
binden 1100 g/m2 pro 24 h, die ReiBfestigkeit erhflhte 
sich auf 300 N/5cm. 

Auch nach einer 72-stundigen Lagerung der Baufolie in 
Wasserblieb der feste Verbund zwischen den Vliesbah- 
nen und der Polyurethanfolie erhalten. Die mechani- 
schen Eigenschaften der erhaltenen Baufolie lieBen eine 
gute und schnelle Verarbeitung zu. 

Beispiel 6 

Bei einem gleichen HerstellungsprozeB wie in Bei- 
spiel 1 wurde als auBeniiegende Materialschicht ein 
anorganisches Vlies, auf der Basis von Glasfasern mit 5 
Denier eingesetzt. das durch eine wassrige Polyurethan- 
Dispersion gebunden war. Das Vlies als solches wies 
eine Wasserdampfdurchiassigkeit von uber 3000 g/m* 
und 24 h auf, die gesamte Wasserdampfdurchiassigkeit 
der Unterspannbahn betrug nach dem Verbinden 900 
g/m2 und 24 h, die ReiBfestigkeit erhOhte sich auf 450 
N/5cm. 

Beispiel 7 

Bei gieichem Aufbau der Unterspannbahn wie in 
Beispiel l wurde die innenliegende Materialbahn statt 
aus einem Polypropylenvlies aus einem Fadengelege 
von 120 g/m 2 aus impragnierten Baumwollfasern die mit 
einem Polyesterfaden vernaht worden waren, gebildet. 
Alle weiteren Parameter von Beispiel 1 wurden beibehal- 
ten. Es ergab sich eine Verbesserung des Wasserauf- 
nahmevermOgens auf 1300 g/m 2 . 

Beispiel 8 

Bei gieichem Aufbau der Unterspannbahn wie in 
Beispiel 1 wurde der PEG-Anteil des Copolymerisates 
auf 55% erhflht; der MDI-Anteil auf 31%, der BD-Anteil 
auf 6% und der HD-Anteil auf 4% gesenkt. Bei geringfO- 
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giger Verschlechterung der ReiBfestigkeit anderte sich 
die Harte auf 80 Shore A und erhflhte sich die Wasser- 
dampfdurchiassigkeit auf 1500 g/m2 und 24 h. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeich- 
nungen beschrieben. 

Es zeigt: 



Figur 1 
Figur2 
Figur 3 
Figur 4 
Figur 5 

Figur 6 

Figur 7 

Figur 8 

Figur 9 und 10 
Figur 1 1 

Figur 12 und Figur 13 

Figur 14 

Figur 15 
Figur 16 

Figur 17 



einen Teilquerschnitt durch 
eine Dachkonstruktion 
einen Schnitt entlang der Unie 
II - II in Fig. 1 

einen Schnitt einer weiteren 
AusfOhrungsform gemSfi Fig. 2 
einen Teilguerschnitt einer wei- 
teren AusfOhrungsform 
einen Teilquerschnitt durch 
eine Baufolie mit zwei Vliesla- 
gen 

einen Schnitt durch eine Bau- 
folie mit drei Vlieslagen und 
zwei Folienlagen 
einen Schnitt durch eine Bau- 
folie mit zwei innen- und einer 
auBenliegenden Vliesbahn 
einen Schnitt durch eine Bau- 
folie mit zwei Vlieslagen 
einen Schnitt durch eine Bau- 
folie mit drei Vlieslagen 
einen Schnitt durch eine Bau- 
folie mit zwei innen- und einer 
auBenliegenden Vliesbahn 
einen . Teilquerschnitt durch 
eine Baufolie mit zwei Vliesla- 
gen drei Vlieslagen 
eine REM-Aufnahme eines 
Synthetischen Vlieses im 
Schnitt 

eine REM-Aufnahme eines 
Vlieses aus Naturfasern 
als Prinzipsskizzedie Bahnluh- 
rung an einem horizontalen 
Walzenstuhl mit mittig ange- 
ordnetem Extruder 
als Prinzipsskizzedie Bahnluh- 
rung, an einem horizontalen 
Walzenstuhl mit excentrisch 
angeordnetem Extruder 



GemaB den Figuren 1 und 2 ist auf die Sparren 8; die 
sich unter einem Winkel zum Firstbalken 18 erstrecken, 
die Unterspannbahn 3 aufgebracht, die auf dem zwi- 
schen den Sparren 8 angeordneten warmedammaterial 
5 direkt aufliegt und durch die Konterlattung 2a an den 
Sparren 8 gehalten wird ( Fig. 2 ). In Figur 1 ist eine davon 
gering abweichende AusfOhrungsform d.h. ( daB hier die 
Konterlattung 2a entfallen ist und die Unterspannbahn 3 
direkt durch die Lattung 2 auf den Sparren 8 gehalten 
und befestigt wird. Bei Figur 1 ergibt sich dadurch ein 
nach auBen durch die Unterspannbahn 3 abgeschlosse- 



ner Luftraum 4a zwischen den einzelnen Sparren 8. 
GemaB Figuren 1 und 2 erstreckt sich der Luftraum 4 
von der Unterspannbahn 3 direkt bis zu den Ziegeln 1 
und wird lediglich durch die Lattung 2 bzw. die Konter- 
5 lattung 2a in gewisser Weise eingegrenzt. 

Auf der Innenseite des Daches ist die warmedam- 
materialschicht 5 gemaB Figur 2 mit einer Dampfsperre 
6 abgedichtet, an die sich die Innenverkleidung 7, eine 
Gipskartonplatte, anschlieBt. 
10 Abweichend davon ist in Figur 3 dargestellt, daB auf 
die Dampfsperre 6 verzichtet wurde und die innenver- 
kleidung 7 direkt auf die Sparren 8 aufgebracht ist. 

Figur 4 unterscheidet sich von Figur 3 dadurch, daB 
die Innenverkleidung 7 nicht direkt auf die Sparren 8 son- 
15 dern auf einen Lattenrost 25 aufgebracht ist, wodurch 
sich auf der Innenseite zwischen dem Warmedammate- 
rial 5 und der Innenverkleidung 7 ein Luftraum 4b bildet 
Die Figuren zeigen im stark vergrdBerten MaBstab 
den Schnitt durch eine Baufolie 3 mit der auBeren Mate- 
rialbahn 14, der inneren Materialbahn 15 und der beide 
verbindenden Polyurethanfolie 16. Beide Materialbah- 
nen 14,15 bestehen aus Nonwoven, also aus Vlies, das 
durch Fasern 19 gebildet wird. Die Verbindung der Mate- 
rialbahnen 14,15 erfolgt durch in Linienform auf gebrach- 
tenKleber21. 

Figur 6 zeigt eine Baufolie 3 die aus drei Vliesbahn- 
lagen aufgebaut ist. Zwischen der auBeren Materialbahn 
14 und der inneren Materialbahn 15 befindet sich die 
mittlere Materialbahn 20, die, von zwei Polyurethanfolien 
16 eingeschlossen, mit diesen durch Klebepunkte 21' 
verbunden ist. Die Materialbahnen 14, 15 sind durch lini- 
enfOrmig aufgebrachten Kleber 21. mit der Polyurethan- 
folie 16 verbunden. 

Figur 7 Zeigt eine Baufolie 3, die ahnlich wie in Figur 
6 aufgebaut ist. Die Verbindung zwischen der mittleren 
Materialbahn 20 und der inneren Materialbahn 1 5 erfolgt 
jedoch nicht durch das Polyurethan 16 sondern durch 
punktweises Verkleben mit Klebepunkten 21 \ Das Volu- 
men der inneren Materialbahn 1 5 wird dadurch praktisch 
verdoppelt d.h., daB auch die Speicherfahigkeit der inne- 
ren Materialbahn 15 vergrOBert wird. 

Figur 8 zeigt im stark vergrOBerten MaBstab den 
Schnitt durch eine Baufolie 3 mit der auBeren Material- 
bahn 14, der inneren Materialbahn 15 und dem beide 
verbindenden Polyurethan 16. Beide Materialien beste- 
hen aus Nonwoven, also aus Vlies, das durch Fasern 19 
gebildet wird. 

Figur 9 zeigt eine Baufolie 3, die aus drei Vliesbahn- 
lagen aufgebaut ist. Zwischen der auBeren Materialbahn 
so 14 und der inneren Materialbahn 15 befindet sich die 
mittlere Materialbahn 20. Die Materialbahnen sind durch 
das Polyurethan 16 miteinander verbunden . 

Figur 10 weist eine Baufolie 3 auf, die ahnlich wie in 
Figur 6 aufgebaut ist. Die Verbindung zwischen der mitt- 
55 leren Materialbahn 20 und der inneren Materialbahn 1 5 
erfolgt jedoch nicht durch das Polyurethan 16 sondern 
durch punktweises Verkleben mit einem Punktkleber 2 1 . 
Das Volumen der inneren Materialbahn 15 wird dadurch 
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praktisch verdoppett d.h., daB auch die Speicherfahig- 
keit der inneren Materialbahn 15 vergrOBert wurde. 

Bei materialmaGig gleichem Aufbau unterscheiden 
sich die in den Figuren 1 1 , 1 2 und 1 3 dargestellten Bau- 
folien 3 von den Vorbeschriebenen dadurch, daB nicht 5 
eine Polyurethan-Folie 16 zwischen die Vliesbahnen 14, 
1 5, 20 mittels Kleber 21 eingebracht ist, sondern auf eine 
Oder mehrere der Vliesbahnen 14,15, 20 unmittelbar vor 
dem ZusammenfOhren, also vor dem Walzenspalt, das 
Polyurethan als Schicht 16' aus Schmelze. aufgebracht 10 
wurde. Zur besseren Verankerung der Schmelze in der 
bzw. den Vliesbahnen wurde hierbei vomer auf die Vlies- 
bahnen 14, 15, Oder 20, SchmelzWeber 27 auf gebracht 

Wie ersichtlich, ist die als Schmelzauftrag einge- 
brachte Polyurethanschicht 16' nicht so-gleichmaBig in is 
ihrer Starke, wie die Polyurethanfolie 16 gemaB Figur 1 
bis 3, da sie unterschiedlich tiewf in die Vliesbahn bzw. 
- bahnen eindringt. 

In den Figuren 1 1 und 1 2 wurden beide Materialbah- 
nen 14, 20 vor der Extrusionsbeschichtung mit einem 20 
SchmelzWeber 27 versehen, wahrend gemaB Figur 6 
nur eine Materialbahn 15, eine hydrophobe Bahn, mit 
dem SchmelzWeber 27 bedruckt wurde. Der Auftrag des 
Schmelzklebers 27 erfolgte mittels einer Gravurwalze in 
die Linien eingeatzt waren. Der Linienabstand betrug 25 
30mm, der Abstand der einzelnen, die Unie bildenden 
Punktevoneinander1,5mm. ■ 

Die REM-Aufnahmen der Figuren 14 und 15 zeigen 
den Unterschied zwischen synthetischen Fasern 22 und 
Naturfasern 23. Wahrend es bei der Verwendung von 30 
Naturfasem 23 mGglich ist ohne Verbindungshilfmittel, 
im allgemeinen also ohne einen Kleber auf . Kunstharz- 
basis aus zu kommen, da die Naturfasern sich auf grund 
ihrer Struktur ineinander verhaken, wohingegen die Syn- 
thetikfasern und auch die anorganischen Fasern so glatt 35 
sind, daB das Viies nurdurch Bindemittel oder, im Falle 
von thermoplastischen Fasern, durch punktweise Erhit- 
zung gebunden werderi kann. 

Die Figuren 16 und 17 sind Prinzipskizzen. GemaB 
Figur 16 ist der Walzenstuhl 10 mit den Walzen 1 1 und 40 
12ausger0stet. Oberdie Walze 1 1 lauft die auBere Mate- 
rialbahn 14, Gberdie Walze 12 die innere Materialbahn 
15 in den Walzenspalt 13 ein. Gberdiesem Walzenspalt 
1 3 bef indet sich die BreitschlitzdOse 9 des Extruders 24. 
Er extrudiert direkt Polyurethan 16 in den Walzenspalt 45 
13, das mittels Andruck durch die Walzen 1 1 und 12 die 
auBere Materialbahn 14 mit der inneren Materialbahn 15 
verbindet. 

' GemaB Figur 1 7 kommtden Walzen 1 1 , 1 2 die selbe 
Funktion wie in Rgur 1 6 zu. Der Walzenstuhl 1 0 ist eben- so 
falls horizontal angeordnet, die Extrusion des Polyu- 
rethan 16 erfolgt aber nicht in dem Walzenspalt 13, 
sondern aus der BreitschlitzdOse 9 direkt auf eine Mate- 
rialbahn, vorzugsweise auf die auBere Materialbahn 14. 
Die ZusammenfOhrung der Materialbahnen 14. 15 55 
erfolgt im Walzenspalt 13 unter Andruck. Gegebenen- 
falls kann eine oder auch beide Walzen 11,12 beheizt 
Oder aber auch gekohlt werden. 



PatentansprOche 

1. Verfahren zum Herstellen von diffusionsoffenen 
Baufolien fur Isolierzwecke, die aus Polyurethan und 
Materialbahnen auf Faserbasis bestehen, insbe- 
sondere Dachunterspannbahnen zum Abdecken 
von Dachern mit zwischen den Sparren angeordne- 
tem Warmdammaterial, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest zwei Materialbahnen mit einer was- 
serdampfdurchiassigen Polyurethanschicht verbun- 
den werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Materialbahnen mit der wasserdampfdurch- 
lassigen Polyurethanschicht verWebt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als wasserdampfdurchiassige Polyurethan- 
schicht eine Polyurethanfolie mit einer Dicke von 
8nm bis 50u.m eingesetzt wind. 

Ay Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verklebung punktfGrmig erfolgt 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Verklebung linienfOrmig erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Kleber 3 bis 20 % der zu verklebenden Fia- 
che abdeckt. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Kleber ein Ein- oder Zweikomponeten Kle- 
ber auf Polyurethan Basis aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein reaktivierbarer Kleber aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 8 
dadurch gekennzeichnet. 

daB als Materialbahnen Vliesstoffbahnen einge- 
setzt werden. 

10. Verfahren nach einen der AnsprOche 1 - 9 
dadurch gekennzeichnet, 

daB Materialbahnen unterschiedlichen Aufbaus und 
Oder unterschiedlicher Faserzusammensetzung 
verwandt werden. 

11. Verfahren nach einem der Ansprtlche 1 bis 10 
dadurch gekennzeichnet 
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daB der Kleber auf die Materialbahnen aufgebracht 
wird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 1 1 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die zur Dachinnenserte angeordnete Material- 
bahn hydrophil, die zur Dachau Benseite angeord- 
nete hydrophob ausgeluhrt ist. 

13. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 12 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Materialbahnen aus Synthesefasern 
und/oder - faden bestehen und eine Dicke von 80^im 
bis 500^m aufweisen. 

14. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 13 
dadurch gekennzeichnet, 

daBder auf die Materialbahnen aufgebrachte Kleber 
beim Zusammenfuhren und Verpressen der Materi- 
albahnen mit der Polyurethanfolie aktiviert wird. 

15. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 14 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Polyurethanfolie eine hoch wasserdampf- 
durchiassige Folie eingesetzt wird. 

16. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 15 
dadurch gekennzeichnet. 

daB die Wasserdampfdurchiassigkeit der Polyu- 
rethanfolie mehr als 500 g/m 2 und 24 h betragt. 

17. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 16 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Uniendruck zwischen den Walzen, die die 
Materialbahnen mit der Polyurethanfolie zusam- 
menfOhren und zur Verbindung zusammenpressen, 
zwischen 700 und 1400 Kp/m liegt. 

18. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 17 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Polyurethan for die Herstetlung der Polyu- 
rethanfolie, die als Zwischenschicht zwischen den 
Materialbahnen liegt, aus drei Komponenten poly- 
merisiert wird; 

wobei die erste Komponente aus einem Polyolge- 
misch besteht, das Polyathylenglycol ( PEG ) Oder 
ein PEG-Copolymer sowie Polypropylenglycol ( 
PPG ) und/oder Polytetramethylenglycol ( PTG ) 
und/oder Polycaprolactan (PCL) und/oder Polycar- 
bonat (PC) und/oder Polyadipate enthait; 
die zweite Komponente aus 
Methylendiphenyldiisocyanat (MDI) besteht; 
und die dritte Komponente mindestens einen Ket- 
tenveriangerer und Oder Gemische von mehreren 
enthait. 

19. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 18 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Komponenten in folgendem Gewichtsver- 



haitnis in der Copolymerisatzusammensetzung vor- 
handen sind: Polyolgemisch ( Komponente 1 ): 30 
bis 60 Gewichtsprozent; 

MDI ( Komponente 2 ): 30 bis 50 Gewichtsprozent; 
5 Diolgemisch ( Komponente 3 ): 1 0 bis 20 Gewichts- 
prozent; 

und sich auf 100 Gewichtsprozent erganzen. 

20. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 19 
10 dadurch gekennzeichnet, 

daB Kurzkettenglykole und/oder deren Gemische 
verwandtwerden. 

21. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 bis 20 
15 dadurch gekennzeichnet, 

daB Kurzkettenglykole und/oder deren Gemische 
verwandt werden, die aus der Reihe BD, HD, EG, 
DEG oder NPG ausgewahlt sind. 

20 22. Verfahren nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest auf eine Materialbahn Polyurethan 
extrudiert und diese mit einer weiteren Materialbahn 
zusammengefGhrt, verpreBt und abgekuhlt wird. 

25 

23. Verfahren nach einen der AnsprGche 1 und 22 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Fasern zumindest einer der Materialbahnen 
durch das Polyurethan angeschmoizen werden. 

30 

24. Verfahren nach einen der AnsprGche 1 , 22 oder 23 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Eindringtiefe des Polyurethan 5% bis 50% 
einer Materialbahndicke betragt. 

35 

25. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 , 22 - 24 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest auf eine der Materialbahnen vor der 
Extrusionsbeschichtung ein Kleber aufgebracht 
40 wird. 

26. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 , 22 - 25 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein reaktivierbarer Kleber auf Polyurethanbasis 
45 aufgebracht wird. 

27. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 , 22 bis 26 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Kleber auf die hydrophile Materialbahn auf- 
so gebracht wird. 

28. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 , 22 - 27 
dadurch gekennzeichnet, 

daB durch zwei Materialbahnen ein Walzenspalt 
55 gebildet und in diesen Polyurethan extrudiert, mit 
den Materialbahnen verpreBt und abgekGhlt wird. 

29. Verfahren nach einem der AnsprGche 1 , 22 bis 28 
dadurch gekennzeichnet, 
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daB ein Polyurethan mit einer Wasserdampfdurch- 
lassigkeit von mindestens 500 g/m* 24h und einer 
Harte von 80 bis 95 Shore A verwandt wird, das ein 
f laches Schmelztemperaturprofil besitzt. 

30. Verfahren nach einem der AnsprOche 1, 22 bis 29 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein Polyurethan mit einem Schmelzindex zwi- 
schen iOg/lOmin bei 160°C und 5g/10min bei 
200°C verwandt wird. 

31 . Verfahren nach einem der AnsprOche 1 , 22 bis 30 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Uniendruck zwischen den AnpreBwalzen 
zwischen 70 Kp/m und 1400 Kp/m liegt. 

32. Diffusionsoffene Baufolie. die aus Polyurethan und 
Materialbahnen auf Faserbasis besteht und insbe- 
sondere zurn Abdecken von Dabhern, zwischen 
deren Sparren Warmedammaterial angeordnet ist, 
verwandt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Polyurethan, das als Zwischenschicht zwi- 
schen den Materialbahnen liegt, ein Copolymerisat 
aus drei Kbmponenten ist; 
wobei die erste Komponente aus einem Polyolge- 
misch besteht. das Polyathylenglycol ( PEG j oder 
ein PEG-Copolymer sowie Polypropyienglycol ( 
PPG ) und/oder Polytetramethylenglyco! ( PTG ) 
und/oder Polycaprolacton (PCL) und/oder Polycar- 30 
bonat (PC) und/oder Polyadipate enthait; 
die zweite Komponente Methylendiphenyldiisocya- 
nat (MDI) ist; 

und die dritte Komponente mindestens einen Ket- 
tenveriangerer und/oder Gemische von mehreren 35 
enthait. 

33. Baufolie nach Anspruch 32 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kbmponenten in folgendem Gewichtsver- 40 
haitnis in der Copolymerisatzusammensetzung vor- 
handen sind: Polyolgemisch ( Komponente 1 ): 30 
bis 60 Gewichtsprozent; - 
MDI ( Komponente 2 ): 30 bis 50 Gewichtsprozent; 
Diolgemisch ( Komponente 3 ): 10 bis 20 Gewichts- 45 
prozent; 

und sich auf 100 Gewichtsprozent erganzen. 

34. Baufolie nach Anspruch 32 oder 33 
dadurch gekennzeichnet, $o 
daB die erste Komponente aus einem Polyolge- 
misch besteht. das 16 bis 100 Gewichtsprozent 
Polyathylenglycol ( PEG ) und/oder PEG-Copolymer 
sowie. erganzend auf 100 Gewichtsprozent. Poly- 
propyienglycol ( PPG ) und/oder Polytetramethylen- ss 
glycol ( PTG ) und/oder Polycaprolacton (PCL) 
und/oder Polycarbonat (PC) und/oder Polyadipate 
enthait. 
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35. Baufolie nach einem der AnsprOche 32 bis 34 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die dritte Komponente als Kettenveriangerer ein 
oder mehrere Kurzkettenglykole oder Gemische 
5 davon enthait. 

36. Baufolie nach einem der AnsprOche 32 bis 35 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Kettenveriangerer ein oder mehrere Kurz- 
io kettenglykole aus der Reihe 

Butandiol ( BD ), Hexandiol ( HD ). Athylenglycol ( 
EG ), Diathylenglycol ( DEG ), Neopentylglycol ( 
NPG ), einzeln oder als Gemisch zugesetzt sind. 

is 37. Baufolie nach einem der Anspruche 32 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens eine Materialbahn ein Fadengelege 

ist. 

38. Baufolie nach einem der Anspruche 32 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens eine der Materialbahnen ein Vlies 
ist. 

39. Baufolie nach einem der AnsprOche 32 bis 38, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Materialbahnen aus Synthesefasern 
und/oder -faden bestehen. 

40. Baufolie nach einem der AnsprOche 32 bis 39, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens eine Materialbahn Gias-oder Mine- 
ralfasern enthait. 

41. Baufolie nach einem der AnsprOche 32 bis 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens eine Materialbahn eine Mischung 
von Synthesefasern enthait. 

42. Baufolie nach einem der AnsprOche 32 bis 41 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens eine Materialbahn eine Mischung 
yon Synthesefasern mit Natur- und/oder anorgani- 
schen Fasem enthait. 

43. Baufolie nach einem de7 AnsprOche 32 bis 42, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die zur Dachinnnenseite liegende Materialbahn 
flOssigkeitsspeichernde Eigenschaften aufweist. 

44. Baufolie nach einem der AnsprOche 32 bis 43, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die zur DachauBenseite liegende Materialbahn 
im wesentlichen die Festigkeit der Baufolie ergibt 
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PolySthyienglycol ( PEG ) Oder ein PEG-Copolymer 
sowie Polypropylenglycol ( PPG ) und/oder Polytetrame- 
thylenglycol ( PTG ) und/oder Polycaprolactan (PCL) 
und/oder Polycarbonat (PC) und/oder Polyadipate ent- 
hait. Die zweite Komponente ist Methylendiphenyldiiso- 
cyanat (MDI). Diedritte Komponente enthait mindestens 
einen Kettenveriangerer und oder Gemische von rheh- 
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